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La presente invention concerne un nouveau systeme et procede de 
moulage et d'assemblage d'un dispositif de distribution de produit fluide. 

Dans l'etat de la technique, deux pieces a assembler, par exemple un 
gicleur interne sous la forme d'un insert ou d'une tige a monter dans le canal 
d'expulsion d'une tete de distribution, telle qu'une tete de distribution nasale, 
sont d'abord moulees dans des moules respectifs, puis transferees du moule vers 
une unite d'assemblage. Au niveau industriel, les moules sont generalement des 
moules multi-empreintes permettant de mouler simultanement un grand norribre 
de pieces identiques dans chaque moule. Lors de l'assemblage subsequent, 
l'empreinte de laquelle est issue chaque piece n'est pas deterrninee, et 
l'assemblage est realise de maniere aleatoire entre les differentes empreintes des 
deux pieces a assembler. Meme si chaque empreinte d'un moule multi- 
empreintes permet de realiser une piece repondant aux exigences predeterrninees 
concemant les diverses propriety de ladite piece (dimension, ...), il exjste bien 
entendu des petites differences liees aux tolerances de fabrication et de moulage. 
II s'en suit que le dispositif final assemble presente des variations de 
performance, qui, bien que dans un domaine acceptable, restent tout de meme 
non negligeable, et impossible a predeterminer. ' 

Le but de la presente invention est de fournir un systeme et un procede 
moulage et d'assemblage qui surmonte cet inconvenient. 

La presente invention a ainsi pour but de fournir un systeme et un 
procede de moulage et d'assemblage d'au moins deux pieces differentes issues de 
moules multi-empreintes respectifs, ou on peut predeterminer de maniere 
constante les caracteristiques et performances du dispositif assemble. 

La presente invention a egalement pour but de fournir un systeme et un 
procede de moulage et d'assemblage qui soient simples et peu couteux. 

La presente invention a done pour objet un systeme de moulage et 
d'assemblage d'un dispositif de distribution de produit fluide, ledit systeme 
comportant au moins deux moules multi-empreintes pour mouler au moins deux 
pieces differentes dudit dispositif de distribution de produit fluide, caracterise en 
ce que ledit systeme comporte des moyens pour assembler par paire chaque 



empreinte du premier moule multi-empreintes avec toujours la meme empreinte 
respective dudit second moule multi-empreintes. 

Selon un premier mode de realisation avantageux de la presente 
invention, le moulage et l'assemblage desdites pieces differentes sont realises 
dans une meme unite de moulage et d' assemblage, ladite unite de moulage et 
d'assemblage comportant une premiere partie de moule et une seconde partie de 
moule deplacables en translation l'une vers l'autre pour fermer et ouvrir l'unite 
de moulage et d'assemblage, chaque partie de moule comportant respectivement 
une plaque de noyau et une plaque de cavite definissant partiellement un premier 
moule multi-empreintes et un second moule multi-empreintes, au moins une 
desdites premiere et seconde parties de moule etant rotatives pour amener les 
pieces moulees dans le premier moule multi-empreintes en face des pieces 
moulees dans le second moule multi-empreintes, formant ainsi une zone 
d'assemblage, une fermeture de ladite unite de moulage et d'assemblage 
entrainant un assemblage desdites pieces moulees. 

Selon une variante de realisation, le moulage et l'assemblage desdites 
pieces differentes sont realis6s dans une meme unite de moulage et d'assemblage, 
ladite unite de moulage et d'assemblage comportant : 

- une premiere partie de moule et une seconde partie de moule 
deplacables en translation l'une vers l'autre pour fermer et ouvrir l'unite de 
moulage et d'assemblage, 

- la premiere partie de moule definissant partiellement un premier moule 
multi-empreintes, et comportant une plaque de noyau definissant partiellement 
un second moule multi-empreintes, ladite plaque de noyau etant montee rotative 
autour de 1'axe de translation de l'unite de moulage et d'assemblage, et la 
seconde partie de moule definissant partieUement le second moule multi- 
empreintes, et comportant une plaque de cavite definissant partiellement un 
premier moule multi-empreintes, ladite plaque de cavite etant montee rotative 
autour de l'axe de translation de l'unite de moulage et d'assemblage, 

- la plaque de noyau etant decalee perpendiculairement a l'axe de 
translation de ladite unite de moulage et d'assemblage par rapport a la plaque de 



cavite, de telle sorte que les deux plaques sont partiellement situees l'une en face 
de 1'autre pour definir une zone d'assemblage, et partiellement decalees l'une de 
1'autre pour definir les deux moules multi-empreintes respectifs. 

Avantageusement, chacune des plaques de noyau et de cavite comporte 
au moins deux empreintes de moulage disposees de telle sorte que lorsque l'unite 
de moulage et d'assemblage est ferrnee, au moins un empreinte est situee dans la 
zone d'assemblage et au moins une empreinte est situee dans le moule multi- 
empreintes respectif. 

Avantageusement, dans la zone d'assemblage, chaque empreinte de la 
plaque de noyau est toujours situee en face de la meme empreinte respective de 
la plaque de cavite. 

Selon un second mode de realisation de l'invention, chaque empreinte , 
desdits moules multi-empreintes est reperee apres moulage et stockee separement 
des autres empreintes en vue de 1'assemblage. 

Avantageusement, chaque empreinte d'au moins un desdits moules multi- 
empreintes comporte des moyens d'orientation, de sorte que lors de 
1'assemblage, l'orientation angulaire de la premiere piece par rapport a la 
seconde piece est toujours identique. 

Avantageusement, la premiere piece est une tete de distribution nasale, et 
la seconde piece est un insert destine a 6tre assemble dans ladite tete. 

La presente invention a egalement pour objet un procede de moulage et 
d'assemblage d'un disposinf de distribution de produit fluide comportant au 
moins deux pieces differentes, caracterise en ce qu'il comprend les etapes 
suivantes : 

(a) mouler chacune desdites pieces differentes dans un moule multi- 
empreintes respectif, et 

(b) assembler par paire chaque empreinte du premier moule multi- 
empreintes avec toujours la meme empreinte respective du second moule multi- 
empreintes. 

Selon un premier mode de realisation avantageux de l'invention, le 
moulage et 1'assemblage desdites pieces differentes sont realises dans une m8me 



units de moulage et d'assemblage comportant un moule multi-empreintes 
respectif pour chacune desdites pieces, ledit procede comportant les Stapes 
suivantes : 

(a) fermer l'unite de moulage et d'assemblage pour mouler simultanement 
plusieurs empreintes des deux pieces differentes dans les moules multi- 
empreintes de l'unite de moulage et d'assemblage, 

(b) ouvrir l'unite de moulage et d'assemblage, chaque partie de l'unite de 
moulage et d'assemblage supportantl'une des deux pieces a assembler, 

(c) deplacer les empreintes des deux pieces moulees les unes en face des 
autres dans une zone d'assemblage centrale de l'unite de moulage et 
d'assemblage, la meme empreinte du premier moule multi-empreintes etant 
toujours face a la meme empreinte du second moule multi-empreintes, 

(d) refermer l'unite de moulage et d'assemblage pour d'une part assembler 
les pieces moulees dans la zone d'assemblage, 

(e) ouvrir a nouveau l'unitS de moulage et d'assemblage pour recuperer 
les dispositifs assembles d'une part, et se retrouver a l'etape (b) d'autre part, et 

(f) repeter les etapes (a) a (e) ci-dessus. 

Avantageusement, simultanement a l'etape (d), l'unite de moulage et 
d'assemblage est adaptee a mouler des nouvelles empreintes desdites pieces 
differentes dans les moules multi-empreintes de l'unite de moulage et 
d'assemblage. 

Avantageusement, l'etape (c) est realisee par rotation d'au moins une 
parmi deux plaques, une plaque de noyau supportant les empreintes de la 
premiere piece, et une plaque de cavite supportant les empreintes de la seconde 
piSce. 

Selon un second mode de realisation de l'invention, chaque empreinte 
desdites moules multi-empreintes est reperee apres moulage et stockee 
separement des autres empreintes en vue de l'assemblage. 

Avantageusement, la premiere piece est une tete de distribution, et la 
seconde piece est un insert destine a etre assemble dans ladite tete. 



D'autres caractetistiques et avantages de la presente invention 
apparaitrontplus clairement au cours de la description detafflee suivante, faite en 
reference aux dessins joints, donnes a titre d'exemples non limitatifs, et sur 
lesquels : 

- la figure 1 est une vue schematique en coupe de dessus d'une unite de 
moulage et d'assemblage selon un premier mode de realisation de la 
presente invention, 

- les figures 2 a 7 sont des vues schematiques en section montrant les 
etapes successives du procede de moulage et d'assemblage selon le 
premier mode de realisation de la presente invention, et 

- la figure 8 montre schematiquement un systeme et un procede de 
moulage et d'assemblage selon un second mode de realisation de la 
presente invention. 

Les figures 1 a 7 montrent done un systeme et un procede de moulage et> 
d'assemblage selon un premier mode de realisation de la presente invention: ' 
Dans ce premier mode de realisation, le moulage et l'assemblage sont realises 
successivement dans une m€me unite de moulage et d'assemblage 1. Cette unite 
de moulage et d'assemblage 1 comporte avantageusement une premiere partie de 
moule 10 et une seconde partie de moule 20, qui sont deplacables en translation 
l'une vers l'autre pour fermer et ouvrir l'unit<§ de moulage et d'assemblage. 
Comme visible sur la figure 2, la premiere partie de moule 10 peut definir 
partiellement un premier moule multi-empreintes B et comporter une plaque de 
noyau 11 definissant partiellement un second moule multi-empreintes C, ladite 
plaque de noyau 11 pouvant etre montee rotative autour de l'axe de translation 
de l'unite de moulage et d'assemblage. De maniere similaire, la seconde partie de 
moule 20 peut definir partiellement le second moule multi-empreintes C, et 
comporter une plaque de cavite 21, definissant partiellement le premier moule 
multi-empreintes B, ladite plaque de cavite 21 pouvant egalement 6tre montee 
rotative autour de l'axe de translation de l'unite de moulage et d'assemblage. Par 
ailleurs, comme visible sur la figure 2, la plaque de noyau 11 est de preference 
decalee perpendiculairement a l'axe de translation par rapport a la plaque de 




cavite 21, de telle sorte que les deux plaques 11 et 21 sont partiellement situees 
l'une en face de l'autre dans l'unite de moulage et d'assemblage 1 pour definir 
une zone d'assemblage A, et sont egalement partiellement decalees l'une de 
1' autre pour definir les deux moules multi-empreintes B et C. 

La figure 1 montre schematiquement des moules multi-empreintes 
comportant chacun deux ensembles de quatre empreintes, mais il est entendu 
qu'un nombre quelconque d'empreintes peut etre prevu dans chaque moule. 
Selon Tinvention, 1'assemblage est toujours realise de telle sorte que les deux 
pieces differentes 100, 200, moulees separement, sont assemblies par pake de 
telle sorte que chaque empreinte du premier moule multi-empreintes est toujours 
assemblee avec la meine empreinte respective du second moule multi- 
empreintes. Ceci permet de predeterminer les proprietes et les performances du 
dispositif assemble pour chaque couple d' empreintes, puisque les deux pieces 
constitutives du dispositif assemble sont toujours issues de la meme empreinte de 
leur moule respectif. De mSme, rorientation angulaire de la premiere piece 100 
par rapport a la seconde piece 200 est toujours la meme. 

Les figures 2 a 7 vont maintenant ttre decrites pour exphciter le procede 
de moulage et d'assemblage selon un mode de rdalisation avantageux de 
l'invention. En se referant d'abord aux figures 2 et 3, l'unite de moulage et 
d'assemblage 1 est d'abord fermee et les deux pieces differentes 100, 200 du 
dispositif de distribution a assembler (par exemple un gicleur interne 200 sous 
forme de tige ou d'insert, et une t€te de distribution nasale 100 dans laquelle ledit 
gicleur 200 doit Stre insere) sont injectees dans les moules B et C de l'unite de 
moulage et d'assemblage. Comme visible sur la figure 4, l'unite de moulage et 
d'assemblage est ensuite ouverte en ecartant la partie de noyau 10 de la partie de 
cavite 20 et les pertes 30 (egalement appelees carottes) sont eliminees. La 
premiere piece moulee 100 (par exemple la t€te de distribution) reste solidaire de 
la seconde partie de moule 20 de l'unite de moulage et d'assemblage, alors que la 
seconde piece moulee 200 (par exemple le gicleur interne) reste solidaire de la 
premiere partie de moule 10 de ladite unite de moulage et d'assemblage 1. 
L'inverse est aussi envisageable. La plaque de noyau 11 et la plaque de cavite 21 



sont alors toumees autour de l'axe de translation de l'unite de moulage et 
d'assemblage 1 pour amener au moras une premise piece 100 moulee en face 
d'au moins une seconde piece moulee 200 dans la zone d'assemblage A, comme 
visible sur la figure 5. Selon Invention, les plaques de noyau et de cavite 
forment partiellement les moules multi-empreintes, de sorte que plusieurs 
empreintes de la premiere piece moulee 100 sont amenees dans la zone 
d'assemblage A, de meme que plusieurs empreintes de la seconde piece moulee 
200 sont amends dans cette zone d'assemblage. L'invention garantit alors qu'a 
chaque cycle d'utilisation de l'unite de moulage et d'assemblage, chaque 
empreinte respective de la plaque de noyau 11 est toujours situee en face de la 
meme empreinte respective de la plaque de cavite 21, dans ladite zone 
d'assemblage A. De m6me, l'orientation angulaire respective desdites empreintes 
est toujours la meme. L'unite de moulage et d'assemblage 1 est ensuite refermee, , 
comme visible sur la figure 6 et il est alors realise l'assemblage des pieces 1 
moulees dans la zone d'assemblage A. Cet assemblage peut notamment etre 
realise au moyen du systeme d'ejection de l'unite de moulage et d'assemblage, ce 
qui permet un assemblage sur et fiable, l'assemblage etant en fait realise par 
rejection d'une des pieces dans l'autre piece. Avantageusement, le moulage de 
nouvelles pieces 100 et 200 peut etre realise simultanement dans les moules B et 
C de l'unite de moulage et d'assemblage 1. Dans ce cas, lorsque l'unite de 
moulage et d'assemblage 1 est a nouveau ouverte, comme visible sur la figure 7, 
les empreintes de la premiere piece 100 sont a nouveau maintenues sur la plaque 
de cavite 21 et les empreintes de la seconde piece 200 sont maintenues sur la 
plaque de noyau 11. Les dispositifs assembles 300 sont evacues de la zone 
d'assemblage A. Comme lors de l'etape decrite en reference a la figure 4, les 
pertes ou carottes 30 produites eventuellement pendant le processus de moulage 
sont egalement eliminees. En repetant ensuite les etapes decrites ci-dessus, on 
obtient une unite de moulage et d'assemblage qui permet de mouler et 
d'assembler deux pieces differentes, par exemple une tete de distribution et un 
gicleur interne. 




Dans ce premier mode de realisation, le moulage et l'assemblage sont 
done obtenus simultanement dans la meme unite de moulage et d'assemblage, 
d'ou gain de temps, de place, d'argent et done d'efficacite. De plus, le 
positionnement des pieces a assembler est tres precis ce qui 61irnine d'eventuels 
problemes lors de l'assemblage. 

Comme deja explique precedemment, la capacite des plaques de noyau et 
de cavite 11 et 21, formant les moules multi-empreintes, peut Stre optimisee, par 
exemple en prevoyant huit, douze ou meme plus d'empreintes sur chaque 
plaque, ou plusieurs jeux d'empreintes, par exemple quatre, qui necessiteraient 
une rotation de 90° seulement lors de chaque cycle, contrairement au mode de 
realisation decrit sur les figures 1 a 7, dans lequel une rotation de 180° des 
plaques de noyau et de cavite 11 et 21 est necessaire pour realiser le procede de 
1'invention. 

Comme explique precedemment, le moulage et l'assemblage peuvent etre 
realises successivement ou simultanement, si l'unite de moulage et d'assemblage 
est adaptee a ce type de fonctionnement. De menie, une seule partie de moule 
peut €tre rotative pour selectivement realiser le moulage puis l'assemblage, ou 
alors les deux parties de moules peuvent comporter des parties rotatives, comme 
represent^ sur les dessins. Dans ce cas, on Economise du temps de cycle, mais 
l'unite de moulage et d'assemblage est plus complexe car comportant deux 
parties rotatives. 

Bien entendu, les pieces a assembler ne sont pas necessairement celles 
donnies a titre d'exemple, a savoir un gicleur interne et une t§te de distribution 
notamment nasale. 

La figure 8 montre tres schematiquement un second mode de realisation 
du systeme et du procede de moulage et d'assemblage selon la presente 
invention. Dans ce second mode de realisation, le moulage et l'assemblage ne 
sont pas realises dans la mSme unite, mais separement. Le moulage est d'abord 
realise dans des moules approprtes, puis les differentes pieces moulees sont 
reunies dans une unite d'assemblage pour y etre assemblies. Selon 1'invention, le 
systeme comprend au moons deux moules multi-empreintes B' et C destines 



chacun a mouler une piece respective du dispositif. Dans l'exemple represente, 
les moules sont schematiquement montres avec quatre empreintes, mais il est 
evident qu'un nombre quelconque d'empreintes peut etre prevu sur lesdits 
moules. Chaque empreinte obtenue a partir des moules respectifs B' et C peut 
etre stocke separement apres l'etape de moulage, de sorte que les differentes 
empreintes peuvent etre alimentes de maniere prMeterminee a l'unite 
d'assemblage 50, ce qui permet de toujours assembler ensemble les m6mes 
empreintes de chaque moule multi-empreintes respectif lors de ce processus 
d'assemblage. Ainsi, dans l'exemple represente schematiquement sur la figure 8, 
lesdites empreintes de chaque moule multi-empreintes ont ete numerotees, et 
l'empreinte x du premier moule B' est toujours assemblee avec l'empreinte x du 
second moule C, ce qui garantit la Constance et la predetermination des 
proprietes et des performances du dispositif assemble. Pour reperer les differentes 
empreintes apres moulage, il n'est pas necessaire de les stocker separement, et on 
peut envisager en variante de marquer chaque empreinte, puis de detecter cettt 
marque avant l'assemblage pour predeterminer quelles empreintes seront 
assemblies ensemble. 

Avantageusement, les empreintes d'au moins un desdits moules multi-' 
empreintes B', C comportent des moyens d'orientation, par exemple des 
marques ou reperes detectables, pour garantir que lors de l'assemblage, 
1'orientation angulaire desdites premieres pieces par rapport auxdites secondes 
pieces est toujours identique. De preference, les empreintes des deux moules B', 
C comportent de tels moyens d'orientation. 

Comme precedemrnent, les pieces a assembler sont avantageusement des 
pieces d'un dispositif de distribution de produit fluide tel qu'une tfite de 
distribution nasale 101, 102, 103, 104 et un gicleur interne 201, 202, 203, 204. 
Bien entendu, d'autres pieces peuvent etre moulees et assemblies selon le meme 
procide de l'invention. 

La presente invention permet done d'optimiser le moulage et l'assemblage 
d'un dispositif de distribution de produit fluide, en procurant une 
predetermination des caracteristiques et performances des dispositifs assembles, 



independamment du nombre d'empreintes sur chaque moule, et des tolerances 
de fabrication existant toujours sur de tels moules multi-empreintes. 

L'invention a ete decrite ci-dessus en reference a deux modes de 
realisation particuliers de celle-ci, mais il est clair que diverses modifications 
peuvent y etre apportes par I'homme de l'art sans sortir du cadre de la presente 
invention telle que defini par les revendications annexees. 



Revendications 



1. - Systeme de moulage et d'assemblage d'un dispositif de 
distribution de produit fluide, ledit systeme comportant au moins deux 
moules multi-empreintes (B, C ; B', C) pour mouler au moins deux pieces 
differentes (100, 200) dudit dispositif de distribution de produit fluide, 
caracterise en ce que ledit systeme comporte des moyens pour assembler 
par pake chaque empreinte du premier moule multi-empreintes (B ; B') 
avec toujours la meme empreinte respective dudit second moule multi- 
empreintes (C ; C). 

2. - Systeme selon la revendication 1, dans lequel le moulage et 
l'assemblage desdites pieces differentes (100, 200) sont realises dans une. 
meme unite de moulage et d'assemblage (1), ladite unite de moulage et 
d'assemblage (1) comportant : 

- une premiere partie de moule (10) et une seconde partie de moule (20) 
deplacables en translation l'une vers l'autre pour fermer et ouvrir 
l'unite de moulage et d'assemblage (1), 

- chaque partie de moule (10, 20) comportant respectivement une 
plaque de noyau et une plaque de cavite definissant partiellement un 
premier moule multi-empreintes (B) et un second moule multi- 
empreintes (C), 

- au moins une desdites premiere et seconde parties de moule (10, 20) 
€tant rotatives pour amener les pieces moulees dans le premier moule 
multi-empreintes (B) en face des pieces moulees dans le second moule 
multi-empreintes (C), formant ainsi une zone d'assemblage, une 
fermeture de ladite unite de moulage et d'assemblage (1) entrarnant un 
assemblage desdites pieces moulees. 

3.- Systeme selon la revendication 1, dans lequel le moulage et 
l'assemblage desdites pieces differentes (100, 200) sont realises dans une 
meme unite de moulage et d'assemblage (1), ladite unite de moulage et 
d'assemblage (1) comportant : 




- une premiere paxtie de moule (10) et une seconde partie de moule 
(20) depla?ables en translation Tune vers l'autre pour fermer et ouvrir 
1'unite de moulage et d' assemblage (1), 

- la premiere paxtie de moule (10) definissant partieUement un 
premier moule multi-empreintes (B), et comportant une plaque de noyau 
(1 1) definissant partieUement un second moule multi-empreintes (C), ladite 
plaque de noyau (11) 6tant montee rotative autour de l'axe de translation 
de 1'unite de moulage et d'assemblage (1), et la seconde partie de moule 
(20) definissant partieUement le second moule multi-empreintes (C), et 
comportant une plaque de cavite (21) definissant partieUement le premier 
moule multi-empreintes (B), ladite plaque de cavite (21) etant montee 
rotative autour de l'axe de translation de 1'unite de moulage et 
d'assemblage (1), 

- la plaque de noyau (11) etant decalee perpendiculairement a l'axe de 
translation de ladite unite de moulage et d'assemblage (1) par rapport a la 
plaque de cavite (21), de teUe sorte que les deux plaques (11, 21) sont 
partieUement situees Tune en face de l'autre pour definir une zone 
d'assemblage (A), et partieUement decalees Tune de l'autre pour definir les 
deux moules multi-empreintes respectifs (B, C). 

4. - Systeme selon la revendication 3, dans lequel chacune des plaques 
de noyau (11) et de cavite (21) comporte au moins deux empreintes de 
moulage disposees de teUe sorte que lorsque 1'unite de moulage et 
d'assemblage (1) est fermee, au moins un empreinte est situee dans la zone 
d'assemblage (A) et au moins une empreinte est situee dans le moule multi- 
empreintes respectif (B, C). 

5. - Systeme selon l'une quelconque des revendication 2 a 4, dans 
lequel, dans la zone d'assemblage, chaque empreinte de la plaque de noyau 
(11) est toujours situee en face de la meme empreinte respective de la 
plaque de cavite (21). 



6.- Systeme selon la revendication 1, dans lequel chaque empreinte 
desdits moules multi-empreintes (B', C) est reperee apres moulage et 
stockee separement des autres empreintes en vue de 1' assemblage. 

1- Systeme selon la revendication 6, dans lequel chaque empreinte 
5 d'au moins un desdits moules multi-empreintes (B\ C) comporte des 

moyens d'orientation, de sorte que lors de 1'assemblage, l'orientation 
angulaire de la premiere piece (100) par rapport a la seconde piece (200) est 
toujours identique. 

8. - Systeme selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
10 dans lequel la premiere piece (100) est une t6te de distribution, et la 

seconde piece (200) est un insert destine a etre assemble dans ladite tete 
(100). 

9. - Procede de moulage et d'assemblage d'un dispositif de distribution 
de produit fluide comportant au moins deux pieces differentes (100, 200), 

15 caracteris£ en ce qu'il comprend les Stapes suivantes : 

(a) mouler chacune desdites au moins deux pieces differentes (100, 
200) dans un moule multi-empreintes respectif (B, C ; B', C), et 

(b) assembler par paire chaque empreinte du premier moule multi- 
empreintes (B ; B') avec toujours la meme empreinte respective du second 

20 moule multi-empreintes (C ; C). 

10. - Proc6d6 selon la revendication 9, dans lequel le moulage et 
1'assemblage desdites pieces differentes (100, 200) sont realises dans une 
mfime unite de moulage et d'assemblage (1) comportant un moule multi- 
empreintes respectif (B, C) pour chacune desdites pieces (100, 200), ledit 

25 proced6 comportant les etapes suivantes : 

(a) fermer l'unitS de moulage et d'assemblage pour mouler 
simultanement plusieurs empreintes des pieces differentes (100, 200) dans 
les moules multi-empreintes (B, C) de 1'unite de moulage et d'assemblage 
(1), 



(b) ouvrir l'unitS de moulage et d'assemblage (1), chaque partie (10, 
20) de l'unite de moulage et d'assemblage (1) supportant Tune des deux 
pieces (100, 200) a assembler, 

(c) deplacer les empreintes des deux pieces mouses (100, 200) les 
unes en face des autres dans une zone d'assemblage centrale (A) de l'unite 
de moulage et d'assemblage (1), la meme empreinte du premier moule 
multi-empreintes (B) etant toujours face a la meme empreinte du second 
moule multi-empreintes (C), 

(d) refermer l'unite de moulage et d'assemblage (1) pour assembler les 
pieces moulees (100, 200) dans la zone d'assemblage (A), 

(e) ouvrir a nouveau l'unite de moulage et d'assemblage (1) pour 
r6cuperer les dispositifs assembles (300), et 

(f) repeter les etapes (a) a (e) ci-dessus. 

11. - Procede selon la revendication 10, dans lequel, simultanement a 
l'etape (d), l'unite de moulage et d'assemblage est adaptee a mouler des 
nouvelles empreintes desdites pieces differentes (100, 200) dans les moules 
multi-empreintes (B, C) de l'unite de moulage et d'assemblage (1). 

12. - Procede selon la revendication 10 ou 11, dans lequel l'etape (c) 
est realisee par rotation d'au moins une parmi deux plaques (1 1, 21), une 
plaque de noyau (11) supportant les empreintes de la premiere piece (100), 
et une plaque de cavite (21) supportant les empreintes de la seconde piece 
(200). 

13. - Procede selon la revendication 9, dans lequel chaque empreinte 
desdits moules multi-empreintes (B\ C) est reperee apres moulage et 
stockee separement des autres empreintes en vue de 1' assemblage. 

14. - Procede selon l'une quelconque des revendications 9 a 13, dans 
lequel la premiere piece (100) est une tete de distribution, et la seconde 
piece (200) est un insert destine a atre assemble dans ladite tete (100). 
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